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ANALISIS GATE TO GATE DENGAN METODE ECO INDICATOR 99 (H) 
PADA PENGUKURAN EKO EFISIENSI DI INDUSTRI KECIL 




Kampung Purwogondo, Kartasura, Sukoharjo merupakan salah satu pusat Industri Kecil dan 
Menengah (IKM) tahu sebanyak 38 IKM dengan kapasitas produksi berbeda-beda dimana terdapat 
2 IKM yang sudah memiliki Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL) sendiri. Adanya proses 
pembuatan tahu dengan hampir seluruh proses menggunakan air menyebabkan bau busuk di sekitar 
aliran sungai kampung tersebut dikarenakan limbah mengalir langsung ke sungai tanpa adanya 
treatment khusus pada IKM yang tidak memiliki IPAL. Penelitian dilakukan dengan dua metode 
penilaian lingkungan yaitu pengujian laboratorium limbah yang dihasilkan dari keseluruhan IKM 
dan mengukur perbandingan Eco Efficiency Index (EEI) serta EER Rate dua IKM menggunakan 
metode Eco Indicator 99 (H) dengan ruang lingkup gate to gate. Metode eco indicator 99 (H) 
digunakan untuk pengkategorian dampak lingkungan yang dihasilkan dari proses pembuatan tahu 
dua IKM tersebut dengan menggunakan software SimaPro 8.3.0.0. Hasil pengujian laboratorium 
menunjukkan hasil diatas standar bakumutu lingkungan dengan BOD (Biological Oxygen Demand) 
sebesar 248,8 mg/L dan kadar COD (Chemical Oxygen Demand) sebesar 494,2 mg/L. Eco Cost 
IKM 1 sebesar Rp5.601.038,00 dan eco cost IKM 2 sebesar Rp3.543.179,00. Nilai Eco Efficiency 
Index (EEI) menunjukkan IKM 1 sebesar 0,1528 dan EEI IKM 2 sebesar 0,0278 yang berarti kedua 
IKM terjangkau secara finansial namun tidak ramah lingkungan (not sustainable). 




Purwogondo, Kartasura, Sukoharjo is one of the centers of Small and Medium Industries 
(IKM) of Tofu as many as 38 IKM with different production capacities where there are 2 IKM that 
already have Waste Water Treatment Installation (IPAL) itself. The existence of the process of 
making tofu with almost the entire process of using water causes the stench around the river flow 
because the waste flows directly to the river without any special treatment on the IKM that do not 
have IPAL. The research was carried out by two environmental assessment methods, namely 
laboratory test of waste generated from the entire IKM and measuring the comparison of Eco 
Efficiency Index (EEI) and EER Rate of two IKM using Eco Indicator 99 (H) method with gate to 
gate scope. The Eco Indicator method 99 (H) is used for environmental impact categorization 
resulting from the manufacturing process of knowing the two IKM by using SimaPro 8.3.0.0 
software. The results of laboratory tests showed results above the environmental standards with 
BOD (Biological Oxygen Demand) of 248.8 mg / L and COD (Chemical Oxygen Demand) of 494.2 
mg / L. Eco Cost IKM 1 amounting to Rp5,601,038.00 and eco cost of IKM 2 of Rp3,543,179.00. 
Eco Efficiency Index (EEI) indicates IKM 1 of 0.1528 and EEI IKM 2 of 0.0278 which means that 
both IKM are financially affordable but not environmentally friendly (not sustainable). 
 






Industri kecil dan menengah (IKM) merupakan bentuk usaha yang dikembangkan oleh 
masyarakat sebagai upaya bersama membangun pertumbahan ekonomi negara (Hapsari, Hakim 
dan Soeaidy, 2014). Berbeda dengan industri besar, pada IKM proses produksi menghasilkan 
produk dengan skala kecil. Proses produksi dari IKM menggunakan bahan baku lokal atau 
bukan impor sehingga hal ini merupakan salah satu faktor yang menyebabkan sektor IKM 
mampu bertahan di masa krisis dimana nilai mata uang dollar tidak mempengaruhi nilai mata 
uang rupiah (Saparuddin, 2011). Alasan inilah yang menjadikan IKM mampu menguatkan 
perekonomian nasional yang memerlukan perhatian khusus oleh pemerintah. Fungsi lain 
adanya IKM dapat menjadikan masyarakat produktif dan berpenghasilan secara mandiri 
sehingga taraf hidup masyarakat mengalami peningkatan (Tejasari, 2008). 
IKM tahu salah satu bagian dari IKM yang merupakan bentuk usaha masyarakat yang 
populer dan berkembang di Indonesia karena Indonesia merupakan negara yang beriklim tropis 
sehingga pertumbuhan kedelai sebagai bahan baku utama pembuatan tahu dapat tumbuh 
dengan baik. Kedelai di negara Indonesia pada umumnya digunakan sebagai bahan olahan 
produk tahu dan tempe (Sarwono dan Saragih, 2003). Selain itu, tahu merupakan produk 
makanan yang bisa dijadikan berbagai macam olahan makanan yang berasal dari kedelai 
dengan kandungan protein tinggi (Cahyadi, 2007). Bahkan hingga sekarang karena bahan baku 
pembuatan tahu hanya kedelai sehingga proses pembuatannya masih menggunakan cara 
konvensional (Lihannoor, 2010). Terlihat dari proses produksinya, tahu merupakan ekstrak 
protein kedelai yang digumpalkan dan diambil sarinya, selain itu tahu juga sudah menjadi 
makanan sehari-hari yang sering dikonsumsi oleh masyarakat disemua kalangan. 
Cara konvensional inilah yang sering ditemukan saat melakukan observasi pada sentra 
IKM tahu di daerah Kampung Purwogondo, Kecamatan Kartasura, Sukoharjo. IKM tahu setiap 
hari melakukan produksi dalam skala yang besar, hal ini disebabkan adanya permintaan yang 
tinggi dari pesanan di daerah Kartasura dan sekitarnya. IKM tahu di kampung tersebut sebagian 
besar menggunakan sistem make to order dimana IKM tahu akan membuat tahu berdasarkan 
pesanan dari konsumen. Tingkat produktivitas yang tinggi tentunya berpengaruh terhadap 
kondisi lingkungan sekitar ditandai dengan timbulnya bau yang tidak sedap di sekitar kampung 
tersebut. Bau yang tidak sedap tersebut dikarenakan sebagian besar IKM tahu melakukan 
pembuangan sisa produksi (air limbah) langsung ke sungai tanpa adanya filtrasi. Menurut data 
penelitian (Nasir dan Saputro, 2015) yang telah dilakukan, terdapat 38 IKM atau IKM tahu 
yang ada di kampung tersebut. Berdasarkan studi lapangan awal hanya 2 IKM yang memiliki 





Permasalahan mengenai pembuangan limbah di sentra IKM tahu di Kartasura 
dikarenakan karena keterbatasan dana dan lahan serta kemudahan untuk mengalirkan limbah ke 
sungai yang dinilai sebagai faktor mendasar (Nasir dan Saputro, 2015). Hal ini yang 
menyebabkan sungai yang tercemar ditandai dengan bau tak sedap sehingga diperlukan 
beberapa langkah untuk menciptakan kawasan industri yang ramah lingkungan dimana 
diharapkan dapat meminimalkan pencemaran disebabkan oleh limbah. Langkah yang dapat 
dilakukan dengan pengukuran eko efisiensi melalui Eco Efficiency Index (EEI) dan EER Rate 
guna menganalisis pembuatan produk IKM tahu tersebut. 
Eko Efisiensi (Eco efficiency) diperkenalkan pertama kali oleh World Business Council 
for Sustainable Development (WBCSD) pada tahun 1992 (Sari et al., 2012). Tujuan dari 
penelitian ini guna mengukur dampak lingkungan yang disebabkan oleh IKM tahu Kampung 
Purwogondo, Kecamatan Kartasura dengan analisis limbah cair mengenai kandungan kimiawi, 
selain itu untuk mengidentifikasi dan membandingkan tingkat efisiensi dari industri yang sudah 
memanfaatkan limbah untuk dijadikan biogas dan industri yang belum memanfaatkannya. 
Pengukuran dampak lingkungan material proses manufaktur dengan menggunakan metode Eco 
Indicator 99 (H) untuk mengetahui penilaian dampak dari segi human health, ecosystem 
quality, dan resources dari IKM tahu tersebut. 
Penelitian terkait Eco Efficiency telah banyak dilakukan, diantaranya: Pengukuran 
tingkat eko efisiensi menggunakan life cycle assessment (LCA) untuk penciptaan produk yang 
berkelanjutan di industri kecil batik dengan menggunakan software SimaPro menghasilkan 
nilai eco cost dan tingkat eko efisiensi dalam bentuk persen dimana dengan memberikan usulan 
perbaikan menggunakan strategi end of life (EoL) (Sari et al., 2012). Penelitian serupa 
dilakukan (Nindita, Purwanto dan Sutrisno, 2012) mengenai evaluasi implementasi eko 
efisiensi yang diterapkan di industri batik di pekalongan dimana hasil dari penerapan perbaikan 
sikap kerja dapat meminimalisir penggunaan air bersih di beberapa tahapan proses pembuatan 
batik, kemudian eko efisiensi juga diperlihatkan dengan penggunaan kayu bakar yang 
kemudian diganti dengan LPG yang masing-masing dihitung emisi dari penggunaan bahan 
bakar tersebut.  
2. METODE  
Penelitian mengenai analisis gate to gate dengan metode eco indicator 99 (H) untuk 
pengukuran eko efisiensi di industri kecil dilakukan di Kampung Purwogondo, Kecamatan 
Kartasura, Kabupaten Sukoharjo dengan rumusan masalah berapa besar dampak lingkungan 
dari adanya proses produksi IKM tahu kampung Purwogondo, Kecamatan Kartasura, 





Index (EEI) dan Eco Efficiency Ratio (EER) Rate dari IKM tahu yang sudah memanfaatkan 
limbah cair dengan yang belum memanfaatkan limbah cair sebagai biogas di Kampung 
Purwogondo, Kecamatan Kartasura, Sukoharjo? 
Pengambilan data dilakukan dengan wawancara dan pengamatan langsung untuk 
mengetahui waktu proses, jumlah, dan jenis bahan apa saja yang digunakan selama proses 
produksi yang nantinya digunakan sebagai input data LCI (Life Cycle Inventory) pada software 
SimaPro. Kerangka penelitian secara lengkap dapat dilihat pada gambar 3. Ruang lingkup 
penelitian gate to gate dimana proses manufaktur saja yang menjadi lingkup penelitian dapat 




































Gambar 1. Ruang Lingkup Penelitian 
Analisis mengenai penilaian dampak lingkungan yang telah diperoleh baik dari dua IKM. 
Tahapan ini mulai dengan pengelompokan data menjadi beberapa bagian (classification) 
impact category dari data yang sudah diinputkan dan dipilih metode yang digunakan metode 
Eco Indicator 99 (H), kemudian dilanjutkan dengan characterization dari data yang telah 
dikelompokkan dalam klasifikasi menjadi 3 bab besar meliputi: 
a. Dampak kesehatan manusia (human health) dengan unit satuan DALY (Disability Adjusted 
Life Year). 
b. Ekosistem lingkungan (ecosystems quality) dengan satuan PDF*m2yr (Potentially 
Disappeared Fraction of Species per square meter per kg emisi). 
c. Sumber daya (resources) dengan satuan MJ surplus. 
Berikut rumus pencarian nilai eco cost (Peruzzini et.al,  2013). 
(PDFm
2
yr) * 1,4 = euro……………………....(1) 





1 QALYs*74000 = euro……………………….(3) 
1 Euro*15159,66 = rupiah…………………...(4) 
Setelah itu dilakukan normalization kategori dengan persamaan rumus 1, 2, 3, 4 dan 
langkah terakhir diperoleh besar biaya yang seharusnya dikeluarkan untuk pencegahan masing-
masing dampak atau disebut eco cost. Keseluruhan langkah LCIA dihitung menggunakan 
software SimaPro 8.3.0.0 dengan metode Eco Indicator 99 (H) kecuali langkah normalisasi 
kategori dengan perhitungan manual. Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam 
pengukuran nilai eko efisiensi dengan mencari nilai eco cost terlebih dahulu, langkah-
langkahnya dapat dilihat pada gambar bagan pada gambar 2. 
Penilaian Dampak Lingkungan 
dengan Life Cycle Assessment (LCA)
Software SimaPro 
8.3.0.0




Kesehatan Manusia (Human Health) 
satuan DALY
Kualitas Ekosistem (Ecosystem Quality) 
satuan PDF*m2yr
Sumber Daya (Resources) 
satuan MJ energi surplus
Konversi satuan ke Euro à Rupiah
Eco Cost
 
Gambar 2. Pencarian Nilai Eco Cost 
Setelah diperoleh nilai eco cost, langkah selanjutnya yang dilakukan dengan mengetahui 
harga penjualan produk (price), biaya produksi (cost) dicari nilai net value product. Data 
tersebut yang nantinya akan digunakan sebagai perhitungan eko efisiensi kedua IKM. Rumus 
untuk mencari nilai eko efisiensi sesuai dengan persamaan rumus 5, 6, 7, 8. 
EEI = 
          
         
……………………………….(5) 
Net Value = Harga Jual – Biaya Produksi…….(6) 
(Hendriks, Vogtlander dan Jansen, 2012) 
EVR = 
        
         
……………………………….(7) 
(Vogtländer, Brezet and Hendriks, 2001) 
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Gambar 3. Kerangka Penelitian 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Hasil penelitian diperoleh dua kesimpulan besar karena analisis penilaian dampak 
dilakukan dua tahapan, yang pertama analisis hasil uji laboratorium limbah cair keseluruhan 
limbah di Kampung Purwogondo, Kecamatan Kartasura, Sukoharjo, dan analisis yang kedua 
mengenai perbandingan nilai Eco Efficiency Index (EEI) dan Eco Efficiency Ratio (EER) Rate 







3.1 Pengujian Laboratorium 
Pengujian laboratorium dilakukan dengan mengambil sampel limbah cair dari 
keseluruhan IKM dimana yang bermuara pada satu aliran yang akhirnya mengalir ke sungai. 
Pengambilan sampel dilakukan pada tanggal 6 Maret 2017 untuk mengetahui apakah limbah 
yang dihasilkan oleh IKM tahu sudah sesuai dengan ketentuan standar bakumutu pada 
Peraturan Daerah Jawa Tengah No. 5 tahun 2012 untuk limbah cair IKM tahu. Pengujian 
limbah dilakukan di Direktorat Jenderal Pencegahan dan Pengendalian Penyakit Jogjakarta 
dan selesai pada tanggal 30 Maret 2017. Tujuan pengujian laboratorium untuk menilai apakah 
limbah berbahaya (diatas baku mutu) ataukah tidak 
Tabel 1. Hasil Uji Laboratorium Limbah Tahu 
 
Berdasarkan hasil uji, parameter uji temperatur, TSS, dan pH menunjukkan hasil aman 
karena nilai lebih kecil dari standar bakumutu, sedangkan parameter yang memiliki nilai 
melebihi standar yang telah ditetapkan untuk IKM tahu yaitu besar kadar BOD dan COD. 
Kadar BOD (Biological Oxygen Demand) sebesar 248,8 mg/L dan kadar COD 
(Chemical Oxygen Demand) sebesar 494,2 mg/L. berdasarkan hasil tersebut dapat dikatakan 
bahwa limbah cair IKM tahu di kampung Purwogondo sudah diatas kadar maksimal yang 
diperbolehkan dan kurang baik untuk lingkungan. Pengamatan yang dilakukan juga 
menunjukkan kondisi air yang keruh dan sangat bau sehingga tercium dengan radius kurang 
lebih 100 meter dari sungai. Dampak limbah cair yang terlihat juga mampu mencemari sumur 
air sekitar dan irigasi pertanian yang menjadi keruh serta daerah yang terkena aliran arus 
limbah cair tersebut. BOD dengan kadar yang tinggi menunjukkan bahwa oksigen yang 
dibutuhkan mikroorganisme dalam air tidak terpenuhi sehingga mikroorganisme mati dan hal 
ini yang menjadikan limbah cair IKM tahu ini menimbukan bau tidak sedap. Sedangkan kadar 
COD (Chemical Oxygen Demand) yang tinggi menunjukkan bahwa senyawa yang ada dalam 
limbah sukar untuk diuraikan, kadar COD lebih tinggi karena banyak senyawa yang mudah 
teroksidasi secara kimia. Pencemaran lingkungan yang tidak segera ditangani akan 




1 Temperatur oC (derajat celcius) 26 SNI 06-6989.23-2005 38 oC (derajat celcius)  -
2 BOD mg/L 248.8 SNI 6989.72-2009 150 3
3 COD mg/L 494.2 SNI 6989.2-2009 275 5.5
4 TSS mg/L 25 In House Methode 100 2
5 pH  - 6.5 SNI 06-6989.11-2004 6.0 - 9.0
Debit maksimum 20 m3/ ton kedelai






ini dapat dijadikan sebagai dasar untuk melakukan pengkajian lebih lanjut mengenai dampak 
lingkungan dengan cara lain yaitu dengan menggunakan metode lain dalam penilaian. 
3.2 Perhitungan Eco Efficiency Index (EEI) dan EER Rate 
Eco cost selama ini tidak langsung dirasakan oleh pemilik industri mengingat di 
Indonesia belum adanya standarisasi mengenai dampak lingkungan seperti yang ada di 
Negara OECD (Organisation for Economic Development and Co-Operation) atau negara 
yang sudah memiliki standar lingkungan dengan spesifikasi seperti pada software SimaPro. 
Selama ini dampak lingkungan hanya dirasakan tanpa adanya perhitungan secara matematis 
dan ekonomis sehingga banyak yang beranggapan pendirian suatu usaha hanya sebatas 
mengejar keuntungan atau secara ekonomi terjangkau (affordable) tanpa adanya 
tanggungjawab terhadap dampak selama tidak melebihi batas maksimum bakumutu terutama 
untuk industri tahu. Dengan adanya perhitungan eco cost diharapkan mampu memberikan 
kesadaran akan pentingnya mempertimbangkan dampak yang akan dihasilkan dari adanya 
proses suatu usaha. Perhitungan eco cost ini yang nantinya diharapkan mampu menyadarkan 
pentingnya lingkungan untuk keberlanjutan. Software digunakan untuk pengklasifikasian 
dampak lingkungan dari proses pembuatan tahu IKM 1 dan IKM 2 disertai dengan besar 
nilainya.  
3.2.1 IKM 1 
IKM 1 merupakan IKM yang memanfaatkan limbah cair proses produksi menjadi 
biogas. Berikut hasil output software SimaPro mengenai dampak yang ditimbulkan. 
Tabel 2. Karakterisasi Dampak Proses Pembuatan Tahu IKM 1 
Impact Category Units 
Proses Pembuatan 




Carcinogens DALY 0,00134 1,65E-06 
0,00134 
Respiration Organics DALY 3,53E-06 1,63E-08 
3,5E-06 
Respiration Inorganics DALY 0,00163 3,00E-05 
0,00166 
Climate Change DALY 0,000233 7,12E-06 
0,00024 
Radiation DALY 2,72E-09 2,30E-08 
2,6E-08 
Ozone Layer DALY 2,25E-07 2,66E-09 
2,3E-07 
Ecotoxicity PAF*m2yr 466 4,47 
470,47 
Acidification/ Eutroph. PDF*m2yr 29,4 0,888 
30,288 






Impact Category Units 
Proses Pembuatan 




Minerals MJ Surplus 0,0253 0,242 0,2673 
Fossil Fuels MJ Surplus 5,45E+03 34,4 5484,4 
Tabel 3. Damage Assessment Dampak Proses Pembuatan Tahu IKM 1 
Damage Category Unit 
Proses Pembuatan 




Human Health DALY 0,00321 3,88E-05 0,00325 
Ecosystem Quality PDF*m2yr 76 -1,38 74,62 
Resources MJ Surplus 5,45E+03 34,6 5484,6 
Output SimaPro tabel 3. menunjukkan hasil dampak kerusakan human health sebesar 
0,00325 yang berarti 0,00325 tahun hidup sehat yang hilang atau bisa dikatakan 1 hari 1,14 jam 
angka hidup sehat yang hilang dari seseorang. Ecosystem quality yang ditimbulkan sebesar 76 
yang berarti kerusakan spesies atau ekosistem seluas 74,62 m
2
 dalam satu tahun. Resources  
sebesar 5484,6 MJ surplus yang berarti jumlah energi dasar yang dibutuhkan untuk melakukan 
ekstraksi suatu sumber daya alam sebesar 5484,6 MJ surplus. Hal ini menunjukkan bahwa 
dengan adanya pemanfaatan limbah biogas mampu meminimalkan dampak yang diterima oleh 
lingkungan sekitar bahkan mampu mengurangi tercemarnya kualitas ekosistem. Pemanfaatan 
limbah cair tahu tersebut sebagai biogas memiliki dampak pada kesehatan manusia dan dampak 
pada sumber daya tetap ada. 
3.2.1.1 Perhitungan Eco Cost IKM 1 
Eco cost merupakan suatu biaya yang dikeluarkan untuk melakukan pencegahan 
terhadap akumulasi dampak lingkungan yang mungkin dihasilkan dari proses dalam life 
cycle produk (Sari, 2014).  
Tabel 4. Perhitungan Eco Cost IKM 1 
Damage 
Category 






 Total Eco Cost 
(Rp)  
Human Health DALY 0,0032488 74000 Euro 
15244,2 




74,62 1,4 Euro         1.592.531  
Resources 
MJ 
Surplus 5484,6 0,00411 Euro            343.630  






Berdasarkan hasil perhitungan kategori dampak yang kemudian dijadikan dalam satuan 
rupiah diperoleh nilai Eco Cost IKM 1 sebesar Rp 5.601.038,00. 
3.2.2 IKM 2 
IKM 2 merupakan IKM tanpa pengolahan limbah cair. IKM 2 merupakan salah 
satu IKM yang membuang limbah cair keseluruhan proses di kampung tersebut. Berikut 
hasil output dampak yang ditimbulkan.  
Tabel 5. Karakterisasi Dampak Proses Pembuatan Tahu IKM 2 
Impact Category Units Total Proses Pembuatan Tahu IKM 2 
Carcinogens DALY 0,000922 0,000922 
Respiration Organics DALY 1,38E-06 0,00000138 
Respiration Inorganics DALY 0,00142 0,00142 
Climate Change DALY 0,000125 0,000125 
Radiation DALY 4,60E-07 0,000000460 
Ozone Layer DALY 2,04E-07 0,000000204 
Ecotoxicity PAF*m2yr 501 501 
Acidification/ Eutrophication PDF*m2yr 13,5 13,5 
Land Use PDF*m2yr 34,3 34,3 
Minerals MJ Surplus 23,7 23,7 
Fossil Fuels MJ Surplus 2,39E+03 2390 
Tabel 6. Damage Assessment Dampak Proses Pembuatan Tahu IKM 2 
Damage Category Unit Total Proses Pembuatan Tahu IKM 2 
Human Health DALY 0,00203 0,00203 
Ecosystem Quality PDF*m2yr 50,5 50,5 
Resources MJ Surplus 2,80E+03 2,80E+03 
Output SimaPro selanjutnya pada tabel 6. menunjukkan hasil pengkategorian 11 
dampak berdasarkan 3 penilaian kerusakan. Human health sebesar 0,00203 yang berarti 
0,00203 tahun hidup sehat yang hilang atau bisa dikatakan 21,6372 jam angka hidup sehat 
yang hilang dari seseorang. Ecosystem quality yang ditimbulkan sebesar 50,5 yang berarti 
kerusakan spesies atau ekosistem seluas 50,5 m
2





MJ surplus yang berarti jumlah energi dasar yang dibutuhkan untuk melakukan ekstraksi 
suatu sumber daya alam sebesar 2410 MJ surplus. 
3.2.2.1 Perhitungan Eco Cost IKM 2 
Eco cost merupakan suatu biaya yang dikeluarkan untuk melakukan pencegahan 
terhadap akumulasi dampak lingkungan yang mungkin dihasilkan dari proses dalam life 
cycle produk (Sari, 2014). 
Tabel 7. Perhitungan Eco Cost IKM 2 







 Total Eco Cost 
(Rp)  
Human Health DALY 0,00203 74000 Euro 
15244,2 
             2.289.984  
Ecosystem Quality PDF*m2yr 50,5 1,4 Euro              1.077.765  
Resources MJ Surplus 2800,0314 0,00411 Euro                 175.432  
Total Eco Cost IKM 2 (Rp)              3.543.179  
Berdasarkan hasil perhitungan pengkategorian dampak yang kemudian dijadikan satuan 
rupiah, diperoleh nilai Eco Cost IKM 2 sebesar Rp 3.543.179. 
3.3 Perbandingan Eco Efficiency Index (EEI) dan (EER) Rate  IKM 1 dan IKM 2 
Penelitian Pada sub bab ini akan membahas mengenai hasil akhir dari perhitungan Eco 
Efficiency Index (EEI) dan ERR Rate. Perbandingan dilakukan pada dua IKM yaitu IKM 1 
dan IKM 2. IKM 1 merupakan IKM yang telah menerapkan waste treatment limbah cair 
proses pembuatan dan IKM 2 yaitu IKM yang tidak memanfaatkan limbah cair karena limbah 
dibuang langsung ke sungai sekitar.  
Tabel 8. Tabel Perbandingan IKM 1 dan IKM 2 
Keterangan Unit IKM 1 IKM 2 
Human Health DALY 0,0032488 0,00203 
Ecosystem Quality PDF*m2yr 74,62 50,5 
Resources MJ Surplus 5484,6 2800,0314 
Total Biaya Produksi Rupiah 2.694.231 1.041.417 
Total Harga Jual Produk Rupiah 3.550.000 1.140.000 
Net Value Product Rupiah 855.769 98.583 
Eco Cost Rupiah 5.601.038 3.543.181 
Eco Efficiency Index 
(EEI) 
Index 0,1528 0,0278 
EVR index 6,5450329 35,940973 
EER Rate % -554,5033 -3494,097 
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3.3.1 Perbandingan nilai Eco Efficiency Index (EEI)
Berikut pada gambar 4.2 merupakan gambar perbandingan nilai EEI IKM 1 dan IKM 2.
Gambar 4. Perbandingan Nilai Eco Efficiency Index (EEI) 
Berdasarkan hasil akhir dari kedua IKM menunjukkan IKM 1 lebih tinggi tingkat eco 
efficiency index, dimana keduanya sama-sama memiliki eco efficiency index (EEI) diantara 0-1 
sehingga dapat dikatakan terjangkau secara finansial (affordable) namun tidak ramah terhadap 
lingkungan (not sustainable). Nilai lebih besar menunjukkan IKM 1 lebih menguntungkan 
secara finansial jika dibandingkan dengan IKM 2. EEI IKM 1 sebesar 0,1528 dan EEI IKM 
sebesar 0,0278. 
3.3.2 Perbandingan nilai Eco Efficiency Ratio (EER Rate)
Berikut pada gambar 5. merupakan hasil akhir perhitungan nilai EER Rate untuk IKM 1 dan
IKM 2.
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EER Rate juga dapat digunakan dalam analisis perbandingan kedua IKM tahu. EER 
Rate tinggi menunjukkan bahwa suatu IKM itu lebih disarankan untuk dijalankan. Nilai 
EER Rate IKM 1 lebih tinggi dari nilai EER Rate IKM 2 sebesar -554,5033%. Hal ini 
menunjukkan bahwa IKM 1 lebih layak untuk dijalankan dilihat dari segi dampak 
lingkungan yang ditimbulkan yang lebih kecil dan keuntungan yang lebih baik atau dari segi 
ekonomi. 
4. PENUTUP
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di IKM Tahu di Kampung Purwogondo
Kecamatan Kartasura Kabupaten Sukoharjo diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut
1. Proses pembuatan tahu pada IKM Tahu terdiri dari 6 proses utama dan berurutan meliputi
proses perendaman, proses pencucian, proses penggilingan, proses pemasakan, proses
penyaringan, dan proses pencetakan tahu.
2. Berdasarkan hasil pengujian laboratorium terhadap limbah cair pembuatan tahu di Kampung
Purwogondo, Kecamatan Kartasura, Sukoharjo, menunjukkan besarnya temperatur 26
o
C,
kadar BOD (Biological Oxygen Demand) sebesar 248,8 mg/L, kadar COD (Chemical
Oxygen Demand) sebesar 494,2 mg/L, kadar TSS (Total Suspended Solid) sebesar 25 mg/L,
kadar pH sebesar 6,5. Standar bakumutu yang ditetapkan pemerintah sebagai kadar
maksimum meliputi, kadar temperatur 28
o
C, kadar BOD 150 mg/L, kadar COD sebesar 275
mg/L, kadar TSS sebesar 100 mg/L, dan kadar pH sebesar 6-9. Berdasarkan hasil tersebut
dapat dikatakan bahwa limbah cair tahu di kampung Purwogondo sudah diatas kadar
maksimal. BOD dengan kadar yang tinggi menunjukkan bahwa oksigen yang dibutuhkan
mikroorganisme dalam air tidak terpenuhi sehingga mikroorganisme mati dan hal ini yang
menjadikan limbah cair IKM tahu ini menimbukan bau tidak sedap. Sedangkan kadar COD
(Chemical Oxygen Demand) yang tinggi menunjukkan bahwa senyawa yang ada dalam
limbah sukar untuk diuraikan, kadar COD lebih tinggi karena banyak senyawa yang mudah
teroksidasi secara kimia. Pencemaran lingkungan yang tidak segera ditangani akan
memunculkan dampak yang besar akibat dari akumulasi pencemaran yang sudah terjadi.
3. IKM 1 dari adanya proses manufaktur dan waste treatment diperoleh dampak kerusakan
pada human health sebesar 0,0032488 DALY (angka tahun sehat yang hilang sebesar
0,0032488 tahun atau selama 1 hari 4,46 jam sehat yang hilang dari seseorang), kerusakan
ecosystem quality sebesar 74,62 PDFm
2
yr (kerusakan spesies atau ekosistem seluas 74,62
m
2
 dalam waktu satu tahun), dan kerusakan sumber daya sebesar 5484,6 MJ surplus (jumlah
energi dasar yang dibutuhkan untuk melakukan ekstraksi suatu sumber daya alam). Total
biaya produksi sebesar Rp 2.694.231,00, total harga jual produk sebesar Rp3.550.000,00,
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net value product sebesar Rp 855.769,00, dengan eco cost sebesar Rp5.601.038,00 diperoleh 
eco efficiency index (EEI) sebesar 0,1528, EVR sebesar 6,5450329, dan EER rate sebesar -
554,5033%. 
4. IKM 2 dari adanya proses manufaktur diperoleh dampak kerusakan pada human health
sebesar 0,00203 DALY (angka tahun sehat yang hilang sebesar 0,00203 tahun atau selama
17,7828 jam sehat yang hilang dari seseorang), kerusakan ecosystem quality sebesar 50,5
PDFm
2
yr (kerusakan spesies atau ekosistem seluas 50,5 m
2
 dalam waktu satu tahun), dan
kerusakan sumber daya sebesar 2800,0314 MJ surplus (jumlah energi dasar yang
dibutuhkan untuk melakukan ekstraksi suatu sumber daya alam). Total biaya produksi
sebesar Rp 1.041.417,00, total harga jual produk sebesar Rp1.140.000,00, net value product
sebesar Rp 98.583,00, dengan eco cost sebesar Rp3.543.179,00 diperoleh eco efficiency
index (EEI) sebesar 0,0278, EVR sebesar 35,940973, dan EER rate sebesar -3494,097%.
5. tingkat eco efficiency index (EEI) IKM 1 dan IKM 2 memiliki EEI diantara 0 hingga 1
sehingga dapat dikatakan IKM 1 dan IKM 2 terjangkau secara finansial (affordable) namun
tidak ramah terhadap lingkungan (not sustainable). Nilai EEI lebih besar menunjukkan IKM
1 lebih menguntungkan secara finansial jika dibandingkan dengan IKM 2.
6. Tingkat EER Rate IKM 1 sebesar -554,5033% lebih tinggi dari nilai EER Rate IKM 2
sebesar -3494,097%. Hal ini menunjukkan bahwa IKM 1 lebih layak untuk dijalankan
dilihat dari tingkat eko efisiensi masing-masing IKM.
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